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@ Verfahren zur Herstellung einer Verblndung eines Einsatzteils 

® Das EinBatztoil (12) wird von einem Stirnenda her in das 
rohrartlge Teil (10) eingesetrt und kommt in Richtung der 
Langsachso (11) de« Rohrtsils (10) an einem Anschlag (24) 
zur Aniaga. Das Rohrteil (10) weist an selnem Ende, in das 
das Einsatztell (12) eingeachoben ist einen Bereich (30) m[t 
vergroltortam Autienquarachnitt auf. Obor das Rohrteil (10) 
wird von deasen anderam Ende her ein ringartlges Werk- 
zBugtell (38) mit einar Offnung (38) geschoben, deren 
Ouerschnitt kleinar Ist als der des Bersichs (30) des Rohrtells 
(10) mit vergroSertem Auftenquerschnitt. Das Werkzeugteil 
(36) wird uber den Bareich (30) mit vergrdSertem AuBen- 
quorschnitt gezogen, so daB diosor Bereich (30) unter 
plastischar Verformung radial nach innen gedrucktwird und 
am Bnsatzteil (12) dieaos in Richtung der Lfingsachse (11) 
festlegend 2ur Aniage kommt. Das Rohrteil (10) wird ela- 
slisch gedehnt, wonn das Werkzeug (38) Ober dan Bereich 
■ (30) mit vergraSertem AuBenquerschnltt gezogen wird und 
f federt anachlieBand zuruck, wodurch die Haltekraft auf das 
Einsatzteii (12) erhdht wird. 
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Beschrei^^ Beschreibung c^^sf Qhningsbeispiels 

* Ein in den Rg- 1 und 2 dargestelUes Aggregat weist 

Stand dcr Technik ein rohrartiges Teil 10 und ein in diesem befestigtes 

5 Einsatzteil 12 auf. Bei dem Aggr gat handelt es sich urn 

MeErfindunggehtausvoneinemVerfahrenzurHer- cine Kraftstofffirderaggregat zur Versorgung einer 
steliung eincr Vcrbindung cines Einsatztcik nut eincm Brennkraftmaschinc eines Kraftfahrzcugs mit Kraft- 
rohrartigen Teil nuttels BSrdelung nach der Gattung stoff. Das rohrartige Teil 10 ist dabei ein GehSuse und 
des Anspruchs 1. das EinsatzteB 12 ist ein Pumpenteil, das von einer Stirn- 

Ein solches Verfahren ist beispielsweise durch die lo seite her in das Gehiuse 10 eingesetzt ist Im GehSuse 
DE 40 13 032 Al bekannt Bei diesem Verfahren ist das 10 ist auBer dem Pumpenteii 12 noch ein nicht darge- 
Einsatzteil als ein Deckel ausgebildet, der von einem steilter elektrischcr Antriebsmotor aufgenommen. Das 
Stirnende eines als Gehiuse ausgebildeten rohrartigen PumpenteD 12 ist als Strdmungspumpenteil ausgefuhrt 
Tcils eingefOhrt wird Der Deckel kommt in Richtung und weist ein FlOgelrad 14 auf, das in einer in Richtung 
der Langsaciise des Gehluses an einem Anschlag zur is der Lingsachse 11 des Gehauses 10 durch zwei Wan- 
Anlage, um eine genaue Positionierung in Richtung der dungsteile 15 und 16 begrenzten Pumpenkammer 18 
^ L^gsachse sicherzustenen. Anschiiefiend wird der- iiber---^ ~ angeordnet ist Die Wandungsteile 15.undJ6.weisen in^ 
den Deckel in Riditung der LSngsachse tlberstehende ihrendemFlQgeh^l42ugewandtenStirnseiten jeweils 
Rand des Gehauses unter plastischer Verformung radial einen ringformigen FSrderkanal 19 und 20 auf, der auf 
nach innen bezugiich der Langsachse des Gehauses um- 20 dem gleichen Durchmcsser angeordnet ist wie die Flfl- 
gebflrdelt, so daB er Qber den AuBenrand des Deckels gel des Flugelrads 14. Zwischen den beiden Wandungs- 
greift und in Richtung der Langsachse am Deckel an- teilen 15 und 16 ist in Richtung der LSngsachse 11 des 
liegt, Der Deckel ist dann zwischen dem Anschlag und Gehauses 10 ein Abstand vorhanden, um das Flflgelrad 
dem umgebdrdelten Rand des GehSuses in Richtung der 14 mit einem bestimmten Axialspiel in der Pumpenkam- 
Lflngsachse festgelegt Beim Umb5rdeln des Rands des 25 mer 18 aufzunehmen. Das innere Wandtmgsteil 15 weist 
Gehauses wird das Gehiuse in Richtung von dessen einen die Pumpenkammer 18 in radialer Richtung be- 
L&ngsachse zusammengedrQckt und federt nach der zflglichderLingsachsellbegrenzendenzylinderfdrmi- 
B6rdelung wieder etwas auf, wodurch die Haltekraft der gen Ansatz 22 auf, an dessen Stimseite das auBere Wan- 
Bdrdelung verrmgert wu-d und unter ungiinstigen Um- dungsteil 16 anliegt Das Get^use 10 weist in seinem 
standen sogar zu Null werden kann. Bei der bekannten 30 Endbereich, in dem das PumpenteO 12 angeordnet ist 
Vcrbindung des Deckels mit dem Gehause mittels Bor- einen groBercn Durchmesser auf als in seinem fibrigen 
delung ist somit nicht sichergestellt, daB der Deckel si- Bereich. so daB am Obergang des grdfleren Durchmes- 
cher im Geh&use befestigt ist sers zum kleineren Durchmesser eine radial zur Ulngs- 

achse 11 des Gehauses 10 angeordnete, zum Stirnende 
VorteilederErfindung 35 des Gehauses 10 weisende Stufe 24 gebildet ist Die 

Stuf e 24 bildet einen Anschlag, an dem das Pumpenteii 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellungei- 12 Ober das innere Wandungsteil 15 in Richtung der 
ner Verbmdung eines Einsatzteils mit einem rohrartigen lilngachse 1 1 zur Aniage kommt Ein axialer Anschlag 
Teil mittels Bdrdelung mit den Merkmalen des An- fur das Pumpentefl 12 kann auch durch ein weiteres im 
spnichs 1 hat demgegenuber den Vorteil, daB bei der 40 Gehause 10 angeordnetesBauteil gebildet sein. 
Herstellung der BCrdelung, das heiBt wenn das ringarti- Das Gehause 10 ist im Querschnitt kreisformig ausge- 
ge Werkzeugteil uber den Bereich des rohrartigen Teils bildet und weist an semem einen Ende, in das das Pump- 
mit vergrdBertem AuBenquerschnitt bewcgt wird, auf cnteil 12 eingesetzt wird, einen Bereich 30 mit gegen- 
das rohrartige Teil eine Zugkraft wirkt, so daB durch die fiber seinem ubrigen Bereich vergroBertem AuBenquer- 
nach Herstellung der BOrdelung auftretende Rfickf ede- 45 schnitt insbesondere vergrdflertem AuBendurchmesser 
rung des rohrartigen Teils die Haltekraft auf das Ein- auf. Der AuBendurchmesser des Gehauses 10 im Be- 
satzteil noch erhdht wird und somit eine sicfacrc Befesti* reich 30 ist mit Dl bezeichnet und der Auflendurchmes- 
gung des Einsatzteils im rohrartigen Teil erreicht ist ser des Gehauses 10 im an den Bereich 30 anschfieBen- 

In den abhangigen Ansprdchen sind vorteilhaf te Aus- den Qbrigen Bereich ist mit D2 bezeichnet Der Bereich 
gestaltungen und Weiterbikiungen des Verfahrens an- 50 30 erstreckt sich fiber den gesamten Umfang des Ge* 
gegeben. bauses 10 und bildet sozusagen einen Ring, wobei es 

jedoch auch mdglich ist. im Bereich 30 nur mehrere fiber 
Zeichnung den Umfang des Gehauses 10 veneilt angeordnete Vor- 

sprunge vorzusehen, die fiber den Durchmesser D2 des 

Ein Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 55 Gehauses 10 hinausragen. Das Gehause 10 weist im 
Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be- Bereich 30 zur Bildung des vergroBerten AuBendurcb- 
schreibung naber erlautert Es zeigen messers me nach auBen abstehende Verdickung 32 auf. 

Fig, I ein Einsatzleil und ein rohrartiges Teil bei einer deren Durchmesser Dl sich zum Stumende des Gehau- 
ersten Phase der Herstellung einer Bdrdelverbindung ses 10 hin vergrdBert Der AuBendurchmesser Dl der 
mittels eines Werkzeugteils, Fig. 2 die Teile in einer 60 Verdickung 30 kann sich dabei beispielsweise konisch 
zweiten Phase der Herstellung der Bdrdelverbindung, vergr5Bem wie in Fig. 1 dargestellt oder mit gerunde- 
Fig, 3 eine Variante des rohrartigen Teils von Fig, 1, tern Verlauf vergrOBem wie in Fig. 3 dargestellt Das 
Figur 4 eine Vorfertigungsstufe des rohrartigen Teils» Gehause 10 besteht aus einem plastisch verforrabaren 
Fig. 5 eine weitere Variante des rohrartigen Teils, Fig. 6 Werkstoff, insbesondere Metall und kann bcispielswci- 
eine Variante eines ringartigen Werkzeugs zur Herstel- es se durch Tiefziehen hergestellt sein. Dabei kann das 
lung der Bdrdelverbindung, Fig. 7 eine weitere Ausfuh- Gehause 10 wie in Rg. 4 dargestellt zunichst topffOr- 
rung des rohrartigen Teils und Figur Bdne Variante des mig ausgebildet sein und an seinem Ende, in das das 
rohrartigen Teils von Fig. 7. Pumpenteii 12 eingesetzt wird, mit einem Boden 34 vcr- 
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sehen sein. Zur Her^tellung cArdickung 32 wird das clastisch gedehnt wir Achdem die Verdiclaing 32 

SSse 0 na^^^^^ TiefziSn an seinem Ende mit nach innen gedruckt das Werkzeugteil 36 aber 

?em Boden 34 gestaucht. das heiBt in Richtung seiner diese hinwegbewegt st, federt das GehSuse teilweise 

Sgsachse 1 1 zusammengednickt, so daB die Wandung wieder zurflck. das heifit das Gehause 10 verkum sich 

Ben gedruckt wird AnschlieBend wird dann der Boden durch die Verdickung 32 gegen die Stufe 24 gehaltcn 

34 wie in Fig. 4 gestrichelt markiert, entfernt, so dafl ein wird, durch die RQckf ederung des GeMuses 10 noch 
an seinen beiden Enden offenes rohrartiges TeU ent- verstarktundsomiteinsichererHdtdes P^^ 12 
steht In Fig. 5 ist eine Variante des Gehauses lOdarge- im GeMuse 10 erreicht Das Gehkuse 10 weist schJ eB- 
stellt bei der dieses im wesentHchen wie vorstehend lo Uch auch an seinem Ende, in dem das Pumpenteil 12 
beschrieben ausgebUdet ist, jedoch von dessen Stim- angeordnet ist, eincn AuBendiirchmessei^^^ der etwa 
ende, in das das Pumpenteil 12 eingesetzt wird, ausgc- so grofl ist wic der Durchmesser 03 der Qffnung 38 des 
hend einen oder mehrcre sich etwa in Richtung der Werkzeugteils 36 und nur wemg groBer ist als der 
Langsachse 11 erstreckende Schlitze 35 aufweist Die Durchmesser D2 seines flbngenBereidis. 

Schlitze 35 erstrecken sich bis tiber die Verdickung 32 15 In Fig. 7 ist eine Variante des Gehiuses 110 darge^ 
hinaus in den Bereich des Gehauses 10 mit dem Durch- steUt, bei der zur BDdung des Bereidis 130 nut vergrd- 
messer D2 Bertem AuBcndurchmesser der Rand 132 des Gehiuses^ 

In Kg. 1 ist das Gehause 10 mit dem in diesem eingc- 110 an seinem Ende. in das das Pumpenteil 1 12 einge- 
setzten Pumpenteil 12 dargesteUt bevor das Pumpenteil setzt ist, nach auBen umgebogen und etwa urn erne ha^- 
12 befestigt ist Ober das Gehause 10 wird von dessen 20 be Drehung cingerollt ist. Der emgeroUte Rand 1^ bil- 
der Verdickung 30 gegenuberliegendem Ende her ein det ebenfalls eine nach auBen abstehende Verdickung 
ringardges WerkzeugteU 36 geschoben, das eine Off- die jedoch nicht massiv ist Der emgeroUte Rand 1^ 
nung 38 aufweist, deren Durchmesser D3 nur wenig und die Offnung 138 des ringartigen Werkzeugteils 136 
groBer ist als der Durchmesser D2 des Gehauses 10 sind dabei so aufeinander abgestimmt, daB wenn das 
auBerhalb der Verdickung 30. so daB das Werkzeugteil 25 Werkzeugteil 136 uber den Rand 132 bewegt word, der 
36 ohne Klemmen auf dem Gehause 10 verschiebbar ist Rand 132 radial nach innen gedriickt wird und nicht der 
Das Werkzeugteil 36 kann feststehend als Teil einer Rand 132 in Richtung der Ungsachse 11 1 desGehSuses 
Vorrichtung angeordnet sein, wobei dann das Gehause 110 abgeroUt wird. Dies wird durch emen genindeten 
10 in dessen Offnung 38 in Richtung des Pfeils 39 in oder angeschragtcn Verlauf des cingerollten Rands 132 
Fig. 1 und 2 eingeschoben wird, oder das Gehause 10 30 und/oder des Rands der Offnung 138 des Werkzeugteils 
kann in einer Vorrichtung eingespannt werden, und das 136 erreicht Auf die Oberflache der Offnung 138 des 
Werkzeugteil 36 wird dann auf das Gehause 10 m Rich- Werkzeugteils 136 und/oder die OberflSche des emge- 
tung der Pfeile 40 in Fig. 1 und 2 aufgeschoben. Die rollten Rands 132 kann auBerdem ein Gleitmittel aufge- 
Offnung 38 des Werkzeugteils 36 ist an ihrem zur Ver- bracht werden, urn sicherzustellen. daB zwischen diesen 
dickung 32 weiscndcn Rand sich vom Durchmesser D3 35 beiden Teilen nur eine geringe Reibung vorhanden 1st 
aus erwcitemd gerundet, kann jedoch auch wie inFig. 6 In Fig- 8 ist eine Variante des Gehauses 110 dargestellt, 
dargestellt sich beispielsweise konisch vom Durchmes- bei der der Rand 132 des Gehauses 110 nach mnen 
ser D3 aus erweitemd ausgebUdet sein. Das Pumpenteil umgebogen ist und cingerollt ist Dabei ist jedoch das 
12 wird mittels eines an dessen auBerem Wandungsteil Gehiuse 110 im Bereich des Rands 132 so in semcm 
16 angreifenden Niederhalters 41 mit seinem inneren 40 Innenquerschnitt geweitet,daBdas Pumpemei! 112ein- 
Wandungsteil 15 in der Anlage an der Stufe 24 gehaltea gesetzt werden kann und der Bereich 130 nut vergrd- 
Zwischen dem Gehause 10 und dem Werkzeugteil 36 Bertem AuBenquerschnittgebildet ist 
wird anschlieBend eine Rclativbewegung m Richtung Auch bei den Ausfuhrungen des Gehauses IlOgemaB 
der Langsachse 1 1 bewirkt, indem entweder das Gehau- Fig. 7 und Fig. 8 kann wie bei der Ausfflhrung gemaB 
se 10 relativ zum feststehenden Werkzeugteil 36 bewegt 45 Fig. 5 wenigstens ein Schlitt im Bereich 130 vorgeschen 
wird oder das Werkzeugteil 36 relativ zum f estgelegten werden. 

Gehause 10 bewegt wird. Dabei gleitet das Werkzcug- Das vorstehend eriauterte Verfahren zur Herstellung 
teil 36 auf die Verdickung 32 auf. was durch den genin- der Verbindung des Pumpenteils 12, 112 mit dem Ge- 
deten oder angeschrlgten Rand der Offnung 38 des hause 10, 110 ist nicht auf im Querschnitt kreisfdrmige 
Werkzeugteils 36 und den angeschragten oder gerunde- 50 Gehiuse beschrankt, soadcm kann bei beliebigen Quer- 
ten Anstieg der Verdickung 32 erleichtert ist Die Ver- schnittsformen des Gehauses angewandt werden. Dabei 
dickung 32 wird dabei durch das Werkzeugteil 36 wie in weist das Gehause an seinem Ende, in das das Pumpent- 
Rg. 2 dargestellt unter plastischer Verformung radial eil eingesetzt ist, allgemein einen groBeren AuBenquer- 
nach innen bezQglich der Langsachse 1 1 gedruckt und schnitt auf als in seinem ubrigen Bereich. Das ringartigc 
flbergreift den Rand des auBeren Wandungsteils 16 des 55 Werkzeugteil weist entsprechend eine Offnung mit ei- 
Pumpenteils 12 Die nach innen gedrQckte Verdickung nem Querschnitt auf, der etwas kleiner ist als der ver- 
32 greift auflerdem am auBeren Wandungsteil 16 in grSBerte Auflenquerschnitt des Gehauses und etwas 
Richtung der Langsachse 1 1 an, so daB das Pumpenteil groBer ist als der AuBcnquerschnitt des ubrigen GehSu- 
12 in Richtung der Langsachse 1 1 zwischen der Stufe 24 ses. Wenn das Werkzeugteil Ober den Bereich des Ge- 
und der Verdickung 32 gehalten ist Durch die Schlitze 60 bauscs mit vcrgrdBertem AuBenquerschnitt bewegt 

35 der in Fig. 5 dargestellten Variante des Gehauses 10 wird, so wird dieser Bereich unter plastischer Verfor- 
wird die Stauchung des Gehauses 10 in Umfangsrich- mung radial nach innen gedruckt Das Verfahren ist 
tung reduziert und die Kraft verringert. die erforderlich ebenfalls nicht auf die Anwendung bei dem vorstehend 
ist, das Werkzeugteil 36 ilber die Verdickung 32 zu be- beschriebenen Kraftstofffirderaggregat beschrankt, 
wegen. Das Gehause 10 wird, wahrend das Werkzeug- 65 sondem kann auf beliebige Anwendungsfaile Obertra- 
teil 36 tlber die Verdickung 32 bewegt wird, gestreckt, gen werden, bei denen in emem rohrartigen Teil em 
das heiBt auf das Gehause 10 wirkt eine Zugkraft in Einsatzteil oder ein Deckelteil durch Bordelung befe- 
Richtung der Langsachse 1 1, durch die das Gehause 10 stigt werden soil 



Patentans^^e 

* 1. Verfahren zur Herstellung einer Verbindung ei- 
nes Einsatzteils (12; 112) in einem rohrartigen TeQ 
(10; 110) mitteis Bdrdelung» bei dem das EinsatzteS 5 
(12; 112) von einem Stirnende her in das rohrartige 
Tell (10; 1 10) eingefOhrt und in Richtung der Ltngs- 
achse (11; 111) des rohrartigen Teiis (10; 110) an 
einem Anschlag (24) zur Anlage kommt und durch 
Umbordeln des Qberstehenden Rands (30; 130) des to 
rohrartigen Teils (10; 110) radial nach inn en bezug- 
lich der Lingsachsc (11; 111) uber das Einsatzteil 
(12; 112) dieses in Richtung der LSngsachse (11; 

111) zwischen dem Anschlag (24) und dem umge- 
bdrdelten Rand (30; 130) festgelegt wb-d, dadurch 15 
gekeimzeicluiet, daB das rohrartige Tell (10; 110) 
an seinem einen Ende, in das das Einsatzteil (12; 

112) eingefuhrt wird, zumindest uber einen Tell sei* 
nes Umfangs einen Bereich (30; 130) mit gegeniiber 
seinem iibrigen Bereich vergrSflertem AuBenquer- 20 
schnitt aufweist, daB fiber das rohrartige Teil (10; 
110) von dessen anderem Ende her ein ringartiges 
Werkzeugteii (36) mit einer Offnung (38) aufge- 
schoben wird, deren Querschnitt kieiner ist als der 
Bereich (30; 130) des rohrartigen Teiis (10; 110) mit 2s 
vergrdfiertem Aufienquerschnitt tmd mindestens 
so grofi ist wie der Aufienquerschnitt des Gbrigen 
rohrartigen Teils (10; 110) und daB zwischen dem 
Werkzeugteii (36) und dem rohrartigen Teil (10; 
110) eine Relativbewegung in Richtung der Langs- 30 
achse (1 1 ; 1 1 1) erf olgt, so daB das Werkzeugteii (36) 
Uber den Bereich (30; 130) des rohrartigen TcDs (10; 
110) mit vergroBertem Aufienquerschnitt bewegt 
wird und dieser Bereich (30; 130) unter plastischer 
Verformung radial nach innen bezQglich der Langs- 35 
achse(ll; 111) gedriickt wird. 

Z Verfahren nach Anspruch 1« dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi, wlhrend das Werkzeugteii (36) uber 
den Bereich (30; 130) des rohrartigen Teils (10; 1 10) 
mit vcrgrdfiertem AuBenquerschnitt bewegt wird, 40 
das Einsatzteil (12; 112) mitteis eines Niederhalters 
(40) in der Anlage am Anschlag (24) gehalten wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi das rohrartige Teil (10; 110) in 
einer Vorrichtung festgelegt ist und das Werkzeug- 45 
teil (36) relativ zum rohrartigen Teil (10; 110) be- 
wegt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder Z dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Werkzeugteii (36) festste- 
hend angeordnet ist und das rohrardge Teil (10; 50 
1 10) relativ zum Werkzeugteii (36) bewegt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das rohrartige Teil 
(10) zur Bildung des Bereichs (30) mit vergroBertem 
AuBenquerschnitt eine Verdickung (32) aufweist 55 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verdickung (32) durch Stauchen 
des rohrartigen Teils (10) hergestellt ist 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadiirch gekennzeichnet, daB das rohrartige Teil 60 
(110) zur Bildung des Bereichs (130) mit vergrdBer- 
tem AuBenquerschnitt an seinem Rand (132) nach 
auBen uragebogen ist 

8. Verfahren nach emem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das rohrartige Teil 65 
(110) an seinem Rand (132) nach innen umgebogen 
ist und zur Bildung des Bereichs (130) nut vergro- 
Bertem AuBenquerschnitt geweitet ist 



9. Verfahren nach^B>ruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi^Fumgebogene Rand (132) des 
rohrartigen Teils (1 10) eingeroUt ist 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 9, 
dadurdi gekennzeichnet, daB d r AuBenquer- 
schnitt des rohrartigen Teils (10: 110) im Bereich 
(30: 130) des vergrdBerten AuB nquerschnitts zum 
Stirnende des rohrartigen Tdls (10; 110) hin zu- 
ninunt 

11. Verfahren nach einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi sich die Cff- 
nung (38) des Werkzeugteils (36) zu seinem zuerst 
auf den Bereich (30; 130) des rohrartigen Teils (10; 
110) mit vergr6Bertem AuBenquerschnitt treffen- 
den Rand bin erweitert 

12. Verfahren nach einem der vorstehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, daB das rohrard- 
ge Teil (10) zummdest im Bereich (30) mit vergro- 
Bertem AuBenquerschnitt wenigstens einen sich et- 
wa in Richtung der LIngsachse (11) des rohrartigen 
Teils (10) erstreckenden Schlitz (25) aufweist 
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